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51) Bordelgerat (1) zum Bordeln von Rohrenden mit einer 
Spanneinrichtung auszwei zuefnander preftbaren Spann- 
backen (2, 3), die mit zu<einem Spannkanal (6) fur einen 
Langsabschnitt des Rohres (27) sich erganzenden Halbka- 
nalen (6a, 6b) versehen sind, sowie mit einem der Off- 
nung des Spannkanals (6) fluchtend gegenuberliegen- 
den, zentrisch gefuhrten und von Hand in Richtung auf 
die Offnung betatigbaren Umformwerkzeug (10), dadurch 
gekennzeichnet, daft sich die Wandung (17, 18) der Halb- 
kanale (6a, 6b) aus einem gekrummten Mittelabschnitt 
(19, 20) sowie beidseits sich anschlieftenden Seitenab- 
schnitten (21, 22, 23, 24) zusammensetzt, und daft der 
Krummungsradius (R, R') des Mittelabschnitts (19, 20) 
grofter als der Auftenradius des zu spannenden Rohres 
(27) ist. 
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Bordelqerat zum BQrdeln von Rohrenden 


Die vorliegende Erfindung betrifft ein Bordelgerat zum Bordeln von Rohrenden mit 
einer Spanneinrichtung aus zwei zueinander prefibaren Spannbacken, die mit zu 

» 

einem Spannkanal fur einen Langsabschnitt des Rohres sich erganzenden 
Halbkanalen versehen sind, sowie mit einem der Offnung des Spannkanals 
fluchtend gegenuberliegenden, zentrisch gefuhrten und von Hand in Richtung auf 
die Offnung betatigbaren Umformwerkzeug. 

Rohrenden werden zum Verbinden mit entsprechenden Gegenstucken mit Bordeln 
versehen. Als Beispiel seien hier Bremsleitungsrohre genannt. Diese fuhren die 
hydraulische Bremsflussigkeit. An verschiedenen Stellen, beispielsweise 
Verzweigungen des Leitungssystems sind diese Rohre mittels Bordel und 
entsprechender Gegenstucke miteinander verbunden. Im Reparaturfalle kann es 
notwendig werden, dad einzelne Leitungsabschnitte eines solchen 
Leitungssystems ausgetauscht werden. Hierzu werden die entsprechenden 
Rohrstucke bedarfsgemafi von einem bevorrateten Rohrstrang abgelangt und 
mussen mittels Bordelgeraten mit Bordeln zum AnschliefJen an das 
Bremsleitungssystem versehen werden. 

Derartige Werkzeuge sind aus dem Stand der Technik bekannt und werden zum 
Bordeln von Rohrenden vielfaltig benutzt. Zum Bordeln werden die betreffenden 
Rohre in den Spannkanal eingelegt und durch Aufbringen einer Prefikraft 
zwischen den Spannbacken verklemmt, so dafi fur die Bearbeitung mit dem 
Umformwerkzeug ein fester Sitz gewahrleistet ist. Durch Betatigen des 


Umformwerkzeuges in Richtung auf die Offnung des Spannkanals wird das in dem 
Spannkanal eingespannte Rohr an seinem aus dem Kanal hinausragenden Ende 
zu einem Bordel umgeformt. 

Zurn Erreichen einer Verformung des Rohrendes zu einem Bordel mu(i das 
Umformwerkzeug mit einer in axialer Richtung des Rohres verlaufenden, also in 
Richtung des Spannkanals liegenden, Umformkraft beaufschlagt, und auf das 
Rohrende zu bewegt werden. Hierbei ist nun sicherzustellen, da(3> das zwischen 
den Spannbacken eingespannte Rohr durch diese Kraft nicht etwa innerhalb des 
Spannkanales zuruckweicht, sondern dafi diese Kraft ausschlielilich zurn 
Umformen des Rohrendes zu dem Bordel genutzt wird. Wurde das zwischen den 
Spannbacken eingespannte Rohr durch die in axialer Richtung des Rohres 
aufgebrachte Umformkraft aus seiner Position zuruckweichen, wurde dies dazu 
fuhren, daft ein mangelhafter oder schlimmstenfalls gar kein Bordel ausgebildet 
wurde. Es muli also gewahrleistet sein, dafi die Verspannung des Rohres 
ausreichend ist, um die Umformkraft ohne eine Relativbewegung des Rohres zu 
den Spannbacken auszuhalten. Dieser Aspekt ist um so wichtiger, je geringer die 
Haftreibung der aufien liegenden Rohrflache ist. So bieten beispielsweise 
kunststoffummantelte Rohre einen geringeren Reibungswiderstand als einfache 
Metallrohre. Werden die Rohre zudem in Werkstattbetrieben bearbeitet, in denen 
erfahrungsgemafi mit Fetten, Olen oder sonstigen Schmierstoffen gearbeitet wird, 
so geschieht es haufig, dafi die Rohroberflache vor dem Bordelvorgang mit 
solchen Stoffen in Beruhrung kommt. Dies fuhrt zu einer weiteren Herabsetzung 
der Haftreibung der Rohroberflache und damit zu einer verstarkten Tendenz zurn 
Verrutschen des eingespannten Rohrs im Spannkanal. 

Mit dem aus dem Stand der Technik bekannten Bordelgeraten ist ein solcher, 
notwendiger sicherer Halt des Rohres in. seiner Einspannung nicht immer 
einwandfrei zu gewahrleisten. Es hat hierbei verschiedentliche.Versuche gegeben, 
durch spezielle Ausformung der Wandungen der den Spannkanal bildenden 
Halbkanale eine verbesserte Einklemmung des Rohres zu erreichen. Hierbei 
wurden neben kreisrunden Querschnitten mit einem Durchmesser, der im 
wesentlichen gleich dem Aufiendurchmesser des einzuspannenden Rohres ist, 
weiterhin verschiedentliche polygonale geometrische Formen verwendet. Keine 
der bekannten Ausformungen der Halbkanale lieferte jedoch bisher 


■zufriedenstellende Ergebnisse, insbesondere fur Rohre mit einer Aufienflache, die 
einen geringen Haftreibungskoeffizienten aufweist. 

Davon ausgehend liegt der vorliegenden Erfinduhg die Aufgab'e zugrunde, ein 
Bordelgerat der eingangs genannten Art dahingehend zu verbessem, da(3> mit dem 
Bordelgerat zu bearbeitende Rohre materialschonend mit verbessertem Halt 
zwischen den Spannbacken eingespannt werden konnen. 

Zur technischen Los.ung dieser Aufgabe wird mit der vorliegenden Erfindung 
vorgeschlagen, dafi sich die Wandung der Halbkanale aus einem gekrummten 
Mittelabschnitt sowie beidseits sich anschlielienden Seitenabschnitten 
zusammensetzt, und dafi der Krummungsradius des Mittelabschnitts grower als 
der Aulienradius des zu spannenden Rohres ist. 

Wird nun ein Rohr zwischen den Haibkanalen durch paralleles aufeinander 
Zubewegen der Spannbacken eingespannt, so kann es sich dahingehend 
verformen, dafi eine Ausdehnung quer zu der Richtung der angreifenden 
Spannkraft- auftritt. Hierbei schmiegt sich das Rohr in dem Mittelabschnitt der 
Halbkanalwandung entsprechend dem Krummungsradius an diese Wandung an. 
Das Rohr wird also ausgehend von einem kreisformigen Querschnitt in einen von 
dieser Kreisform abweichenden Querschnitt gezwungen, der in- zwei einander 
gegenuberliegenden Abschnitten Kreisabschnitte mit grofterem Krummungsradiur 
als der Aufienradius des unverspannten Rohrs . aufweist. Durch eine solche 
Einspannung wird ein besonders guter, kraftschlussiger Halt des Rohrs in seiner 
verspannten Position erreicht, ohne dafi das Rohrmaterial zu hoch beansprucht 
wird. 

Werden die Seitenabschnitte der Wandung als geradenformige Abschnitte 
ausgebildet, die tangential fluchtend an den gekrummten Mittelabschnitt 
anschliefien, wird ein zusatzlich verbesserter Halt des in dem Kanal 
eingespannten Rohres erreicht. Im eingespannten Zustand wird der 
Rohrquerschnitt ausgehend von seiner kreisformigen Form olivenformig verformt. 
Eine solche Verformung gewahrleistet einen besonders guten Halt, bei relativ 
geringer Materialbeanspruchung des Rohres. 


1st zwischen den Spannbacken ein durch jeweils zweite sich erganzende 
Halbkanale gebildeter Spannkanal vorgesehen, kann das zu bordelnde Rohr vor 
dem eigentlichen Bordelschritt in diesem Kanal eingespannt werden, um in einem 
Vorbereitungsschritt mit einem weiteren Werkzeug bearbeitet zu werden. Hierbei 
kann beispielsweise ein Anfasen des Rohrendes vor dem eigentlichen Bordeln 
erfolgen. Die Ausformung der Wandungen der zweiten Halbkanale kann dabei der 
oben beschriebenen entsprechen, kann. aber auch von dieser abweichen, wenn 
ein vergleichbar fester Halt des Rohres in dem Spannkanal nicht erforderlich ist. 

Ein zusatzlicher Vorteil ergibt sich daraus, daft das erfindungsgemafte Bordelgerat 
mit einem Handgriff ausgestattet ist, Somit kann das Werkzeug zum einen 
wahrend der Rohrbearbeitung in der Hand gehalten werden, es kann aber auch 
zwecks besserer Handhabbarkeit in einen Schraubstock eingespannt werden, 
wodurch es moglich ist, grofiere Krafte wahrend des Bordelns auf das Rohrende 
ubertragen zu konnen. 

Das Verpressen der beiden Spannbacken gegeneinander und damit das 
Einspannen des Rohres kann besonders einfach mittels Schrauben erfolgen. 
Hierzu sind durch die eine Spannbacke Bohrungen gefuhrt, welche fluchtend zu in 
die zweite Spannbacke geschnittenen Gewinden fiihren. In diese Gewinde konnen 
nun durch die Bohrungen gefuhrte Schrauben eingreifen. Fur ein gleichmafiiges 
Einspannen eines Rohres sollten zumindest zwei Schrauben vorgesehen sein. 

Eine besonders einfache Ausfuhrung eines Bordelgerats weist ein 
Umform werkzeug auf, welches mittels eines glattzylindrischen Fuhrungsstempels 
axial beweglich in einer feststehenden Fuhrungsbohrung gelagert ist und an 
seinem der Werkzeugflache abgewandten Ende mit einem freiliegenden 
Schlagkopf versehen ist. Mit einem solchen Umformwerkzeug ist es moglich, den 
Bordel an dem der Werkzeugflache zugewandten Ende des eingespannten Rohrs 
durch einen einfachen Schlag auf den Schlagkopf, welcher beispielsweise mit 
einem Hammer ausgefuhrt werden kann, zu erzeugen. Ein solches Bordeln mittels 
eines Schlages hat zudem den Vorteil, daft im Gegensatz zu einem Aufbringen der 
Umformkraft uber ein Schraubgewinde die Umformkraft schlagartig, also kurzzeitig 
aufgebracht wird. Somit wird zusatzlich vermieden, da(3> das Rohr in seiner 
Einspannung verrutscht, da es aufgrund der Tragheit des Systems einem schnell 


ausgefuhrten Schlag schlechter auszuweichen vermag, als einer uber einen 
langeren Zeitraum langsam aufgebrachten Kraft, wie sie mittels eines 
Schraubgewindes erzeugt wird. 

Ein weiterer Vorteil kann dadurch erzielt werden, daft der Abstand zwischen dem 
Werkzeugkopf und der diesem gegenuberiiegenden, die Offnung des Spannkanals 
aufweisenden, aus den beiden Spannbacken gebildeten Flache der Lange des zu 
dem Bordel umzuforrnenden Rohrendabschnittes entspricht. Damit kann 
gewahrleistet werden, daft in einfacher Weise durch einfaches Einlegen des 
Rohres und Heranfuhren des Rohrendes an den Werkzeugkopf in seiner am 
weitesten von den Spannbacken entfernten Stellung ein immer gleicher, optimaler 
Bordel erzeugt werden kann. 

Eine einfache Ausgestaltung des erfindungsgemaften Bordelgerats ergibt sich 
dadurch, daft eine Spannbacke einstuckig mit dem die Fuhrungsbobrung zur 
Aufnahme des Fuhrungsstempels aufweisenden Abschnitt verbunden ist, 
wohingegen die zweite Spannbacke als separates Teil aufgesetzt und durch 
Aufbringen einer Preftkraft mit der ersten Spannbacke verspannt wird. 

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung werden anhand des im 
folgenden beschriebenen Ausfuhrungsbeispiels im Zusammenhang mit den 
anliegenden Zeichnungen verdeutlicht Hierbei zeigen: 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Seitenansicht eines erfindungsgematten 
Bordelgerats, 

Fig. 2 eine ausschnittsweise Frontansicht des in Fig. 1 dargestellten 
Bordelgerats, 

Fig. 3 eine Ausschnittsvergrofterung des in Fig. 2 mit III gekennzeichneten 
Bereichs, 

Fig. 4 eine teilweise geschnittene Seitenansicht des Bordelgerats aus Fig. 1 
nach erfolgtem Bordelvorgang und 


Fig. 5 eine Seitenansicht des Bordelgerats aus Fig. 1 mit zur Vorbearbeitung 
eingespanntem Rohr und an diesem angesetztem Anphaswerkzeug. 

Das in den Fig. dargestellte Bordelgerat 1 weist zwei Spannbacken 2, 3 auf, 
welche mittels zweier Schrauben 4, 5, gegeneinander verprefit werden konnen. In 
den beiden Spannbacken 2, 3, sind jeweils einander gegenuberliegend 
Halbkanale 6a, 6b ausgeformt, welche sich im zusammengefugten Zustand der 
Spannbacken zu einenn Spannkanal 6 erganzen, wobei der Spannkanal 6 
zwischen den Spannschrauben 4 und 5 im wesentlichen senkrecht zu einer 
gedachten Verbindungslinie der Schraubenmittelpunkte verlauft. Ein weiterer 
Spannkanal 7 verlauft in der Zeichnung 1 oberhalb des ersten Spannkanals 6 und 
ist wiederum analog zu dem ersten Spannkanal aus den Spannbacken 2, 3 
ausgeformten Halbkanalen 7a und 7b ausgebildet. Den Kanaloffnungen 
aufweisenden Stirnflachen der Klemmbacken einseitig gegenuber ist ein sich im 
wesentlichen parallel zu den Stirnflachen erstreckender Tragarm 8 unter 
Belassung eines Abstandes zwischen den Stirnflachen und dem Tragarm 
angeordnet. Eine Fuhrungsbohrung 9 durch den Tragarm ist im wesentlichen 
koaxial und konzentrisch zu dem durch die Spannbacken 2, 3 gebildeten 
Spannkanal 6 ausgebildet. In der Fuhrungsbohrung 9 ist das Umformwerkzeug 10 
gelagert. Dieses weist einen Fuhrungsstempel 11 auf, der an seinem den 
Stirnflachen der Spannbacken 2, 3 abgewandten Ende mit einem Schlagkopf 15 
versehen ist. An dem gegenuberliegenden Ende des Fuhrungsstempels 11 ist der 
Werkzeugkopf 12 des Umformwerkzeuges 10 angeordnet. Dieser hat eine im 
wesentlichen parallel zu den Stirnflachen der Spannbacken 2, 3 ausgerichtete 
Werkzeugflache 14, in deren Zentrum ein Dorn 13 vorgesehen ist und die ein 
negatives Abbild der Oberflache des zu formenden Bordels darstellt. 

Wie in Fig. 3 zu erkennen ist, sind die Wandungen 17, 18 der beiden in den 
Spannbacken 2, 3 ausgebildeten Halbkanale jeweils. in drei Abschnitte unterteilt. 
Ein Mittelabschnitt 19, 20 weist dabei jeweils einen Krummungsradius R\ R auf, 
der grofier ist als der Aufienradius des zu bordelnden Rohres. Die 
Kreismittelpunkte P\ P der kreisabschnittformigen Mittelabschnitte 17, 18 liegen 
dabei urn einen Abstand d bzw. d' von der Beruhrungslinie 25 der Spannbacken 2, 
3 in Richtung des der Wandung gegenuberliegenden Halbkanals versetzt auf der 
senkrecht zu der Beruhrungslinie 25 verlaufenden Mittellinie 26. Der Abstand D 


der Schnittpunkte der Mittellinie 26 mit den Mittelabschnitten 19 und 20 ist dabei 
kleiner gewahlt, als der Durchmesser des Rohrquerschnitts des umzuformenden 
Rohres. Wird nun ein umzuformendes Rohr zwischen den Spannbacken 2 und 3 
eingespannt, so werden die Wandungen 17, 18 der in den Spannbacken 2, 3 
ausgebildeten Halbkanale 6a, 6b zunachst mit den Schnittpunkten der Mittellinie 
26 mit den Mittelabschnitten 19, 20 an dem Rohr angreifen. Durch weiteres 
Verspannen wird jeweils eine entlang der Mittellinie 26 verlaufende, in Richtung 
der jeweils gegenuberliegenden Spannbacken gerichtete Spannkraft auf das 
einzuspannende Rohr ausgeubt. Diese Spannkraft bewirkt, dafi sich das 
einzuspannende Rohr verformt. Hierbei ist durch den Durchmesser R, R-, welcher 
grader gewahlt ist als der Aufiendurchmesser des Rohrquerschnitts gewahrleistet, 
dafi das Rohr sich in im wesentlichen entlang der Beruhrungslinie 25 verlaufender 
Richtung ausbreiten kann und dabei auch oberhalb bzw. unterhalb der 
erstgenannten Beruhrungspunkte mit der Wandung in engen Kontakt kommt. 
Somit werden auch hier bei einem weiteren Verpressen Krafte parallel zu den 
oben geschilderten Kraften am Rohr angreifen. Diese hier angreifenden Krafte 
sind dabei von ihrem Betrag her allerdings kleiner als die Krafte, welche zu diesem 
Zeitpunkt an dem Schnittpunkt zwischen der Mittellinie 26 und den 
Mittelabschnitten 19, 20 eingreifen. 

Bei einem weiteren Verpressen der Spannbacken gegeneinander wird das 
eingespannten Rohr sich derart verformen, dafi es auch in den Seitenabschnitter 
21, 22 bzw. 23, 24 an den Wandungen der Halbkanale anliegt. Das so 
verspannten Rohr hat nun aufgrund der aufgebrachten Prefikraft ausgehend von 
einem ursprunglich kreisformigen Umfang durch Verformen eine olivenformige 
Aufienkontur angenommen. Diese Aufienkontur in Kombination mit den 
unterschiedlich starken Anprelikraften erzeugt eine besonders gute Haftreibung, 
welche einen verbesserten Halt des eingespannten Rohrs zwischen den 
Spannbacken ermoglicht, ohne dafi es zu einer nennenswerten 
Materialbeanspruchung des Rohres oder etwa einer bleibenden plastischen 
Verformung des Rohres kommen kann. 

In der Abbildung 4 ist gezeigt, wie ein Rohr 27, welches in dem Spannkanal 6 
eingespannt ist, mittels des Umformwerkzeuges 10 mit einem Bordel 28 versehen 
wird. Die Fig. 4 zeigt in teilgeschnittener Darstellung die Seitenansicht eines 


erflndungsgemaften Bordelgerats 1 nach dem auf den Schlagkopf 15 des 
Fuhrungsstempeis 11 ein Schlag in Richtung des Pfeils 31 ausgefuhrt wurde. 
Aufgrund des in Richtung 31 auf den Schlagkopf 15 ausgefuhrten Schlages wurde 
das in der Fuhrungsbohrung 9 gelagerte Umformwerkzeug 10 in Richtung der 
Stirnflachen der Spannbacken 2, 3 bewegt. Die mit dem Schlag auf das 
Umformwerkzeug 10 ubertragene Energie hat zu einem Umformen des dem 
Umformwerkzeug 10 gegenuberliegenden Endes des Rohrs 27 zu einem Bordel 
28 gefuhrt. Dabei ist der Dorn 13 in die Rohroffnung eingedrungen und stellt so 
sicher, dafi die Rohroffnungen durch das Umformen nicht verschlossen wird, 
sondern auch nach dem Bordeln noch durchgangig ist. Die Form des Bordels 28 
ist durch die Form der Werkzeugflache 14 des Werkzeugkopfes 12 vorgegeben. 
Das an seinem Ende derart umgeformte Rohr 27 wird nun durch Losen der beiden 
Schrauben 4, 5 und Abnehmen der Spannbacken 2 aus dem Spannkanal 6 
entnommen, so daft das Bordelgerat 1 zum Umformen eines weiteren Rohr erneut 
Einsatzbereit ist. 

In Fig. 5 ist dargestellt, wie in dem zweiten Spannkanal 7 ein weiteres Rohr 29 
eingespannt ist, welches mittels eines Anfaswerkzeuges 29 fur den eigentlichen 
Umformvorgang vorbereitet wird. Nach dem Anfasen des irn Spannkanal 7 
eingespannten Rohrs 29 wird dieses Rohr aus dem Spannkanal 7 entnommen und 
in den Spannkanal 6 wie oben beschrieben eingefuhrt, urn anschliefiend mit dem 
Umformwerkzeug umgeformt zu werden. Aus Grunden der Ubersicht sind in Fig. 5 
die Schrauben 4, 5 nicht dargestellt. 

Bei einem handgehaltenen Betrieb des Bordelgerates 1 mittels des Handgriffs 16 
wird zwar oftmals ein Anteil der durch den Schlag ubertragenen Energie dadurch 
abgefangen, da(3> das handgehaltene Bordelgerat 1 dem Schlag 1 insgesamt 
ausweicht. Es ist aber dennoch trotzdem moglich, das Bordelgerat 1 handgehalten 
zu verwenden. 

Das gezeigte Ausfuhrungsbeispiel ist keinesfalls beschrankend, sondern dient 
lediglich der Erlauterung des in den Anspruchen gekennzeichneten 
Erfindungsgegenstandes. 
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Schutzanspruche 

1. Bordelgerat (1) zum Bordeln von Rohrenden mit einerlSpanrieinrichtung 
aus zwei zueinander prefibaren Spannbacken (2, 3) f die mit zu einem 
Spannkanal (6) fur einen Langsabschnitt des Rohres (27) sich 
erganzenden Halbkanalen (6a, 6b) versehen sind, sowie mit einem der 
Offnung des Spannkanals (6) fluchtend gegenuberliegenden, zentrisch 
gefuhrten und von Hand in Richtung auf die Offnung betatigbaren 
Umformwerkzeug (10), 

dadurch gekennzeichnet, 

dali sich die Wandung (17, 18) der Halbkanale (6a, 6b) aus einem 
gekrummten Mittelabschnitt (19, 20) sowie beidseits sich anschlieftenden 
Seitenabschnitten (21, 22, 23, 24) zusammensetzt, und dafi der 
Krummungsradius (R, R 1 ) des Mittelabschnitts (19, 20) grofier als der 
Aufienradius des zu spannenden Rohres (27) ist. 

2. Bordelgerat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dad die 
Seitenabschnitte (21, 22, 23, 24) geradenformige Abschnitte sind, die 
tangential fluchtend an den gekrummten Mittelabschnitt .(19, 20) 
anschlieften. 

3. Bordelgerat nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi es einen weiteren aus in den Spannbacken (2, 3) ausgeformten 
Halbkanalen (7a, 7b) geformten Spannkanal (7) fur einen Langsabschnitt 
eines Rohres (29) aufweist. 

4. Bordelgerat nach einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet 
durch einen an dem Bordelgerat (1) angeordneten Handgriff (16). 

5. Bordelgerat nach einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet 
durch Schrauben (4, 5) zum Verspannen der Spannbacken (2, 3). 

6. Bordelgerat nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Umformwerkzeug (10) mittels . eines 

. glattzylindrischen Fuhrungsstempels (11) axial beweglich in einer 


feststehenden Fuhrungsbohrung (9) gelagert ist und an seinem der 
Werkzeugflache (14) abgewandten Ende mit einem frei liegenden 
S'chlagkopf (1 5) versehen ist. 

7. Bordelgerat nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der grofitmogliche Abstand des Werkzeugkopfes 
(12) zu den ihm gegenuberliegenden Stirnflachen der Spannbacken (2, 3) 
der Lange eines umzubordelnden Rohrendabschnittes entspricht. 

8. Bordelgerat nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi eine Spannbacke (3) einstuckig mit einem die 
Fuhrungsbohrung (9) zur Aufnahme des Fuhrungsstempels (11) 
aufweisenden Abschnitt ausgefuhrt ist. 


CH/ES/kc 




4 * * « 


i 


• # 

• • ♦ 


• • * 


♦ » 


m 



• • * • • • • 

• • • • • 

• • • 

• • • 

• • • • • • • 


• • • • 

♦ ♦ • • 

• • • • 


• • • • 


» • • • 
• • ♦ • • 


